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Die Schwei&barkeit von Werkstucken aus Sintermetall (1 ) 
wird derjeriigen von schweiSbaren Stahlen etc. angepaftt, 
ohne die ubrigen Sinterteil-Eigenschaften au&erhalb der 
Schwei&zone 2u beeintrachtigen, indem eine Verdichtung 
des Schweiftnahtbereiches (2) durch ein Walz- oder Prefi- 
werkzeug (3) zum Zwecke einer die Schwei&barkeit erlau- 
bende Porositatsverminderung erfolgt. Dererstrebte, auf die 
Fiigezone begrenzte Materialverdichtungsbereich (10) soli 
dabei nur etwa dem Erschmelzungsbereich in der SchweiR- 
fuge entsprechen. Durch bestimmte Werkzeugformen bzw. 
-belastungsarten konnen an Werkstuckkanten aus verdich- 
tetem Material Wulste (1 1 ) aufgeworfen werden, die sich zur 
Zentrierung bzw. Axialdistanzierung beim Zusammenfugen 
der zu schweiftenden Teile nutzen lassen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung richtet sich auf ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Vorbereitung eines Werkstuckes aus 
Sintermetall fur eine SchweiBnahtverbindung. Uber das s 
SchweiQen von Sinterstahlen und verschiedene 
SchweiBverfahren wird berichtet in dem Aufsatz von 
Jdrg Niessen, "SchweiQen von Sinterstahlen", Maschi- 
nenmarkt 48 (1970), Seiten 1 bis 4. Daraus ist gemaB 
Seite 2, Absatz 2, bekannt, daB das Verbindungsschwei- 10 
Ben von Sintermetall zu Sintermetall und von Sinterme- 
tall zu Massivmetall umso schwieriger ist, je hoher die 
Restporositat des gesinterten Werkstoffes liegt. Norma- 
lerweise konnen Werte bis zu 50 Prozent Porositat auf- 
treten. In einem der bekannten Verfahren hat man die 15 
hochporosen Sinterwerkstoffe mit viel Zusatzwerkstoff 
bzw. besonders groBen Nahtbreiten fur Stirnflach- oder 
Bordelnahte verschweiBt. Fur niedrig beanspruchte 
Verbindungen hat man Punkt- oder Rollennahtschwei- 
Bungen in Betracht gezogen. Selbst bei geschmiedeten 20 
Sinterwerkstucken ergaben sich auf diese Weise noch 
keine befriedigenden SchweiBbarkeiten, obwohl dabei 
die Restporositaten bis unter 25 Prozent reduziert wur- 
den. 

Die Schmiedung ganzcr Sinterteile ist fur sehr viele 25 
praktische Anwendungsfalle von Sinterwerkstoffen un- 
geeignet. Sie stent insbesondere dem Bemuhen entge- 
gen, auf wirtschaftliche Weise statisch und dynamisch 
hoch beanspruchbare verschweiBte Sinterwerkstoffe 
einsetzen zu konnen und dabei dennoch auBerhalb der 30 
SchweiBzonen die typischen Eigenschaften von Sinter- 
metall beizubehalten. Durch weitgehend zusatzwerk- 
stofffreie SchweiBungen bei schmalen Nahtbreiten 
konntc eine groBere Zahl von neuen Anwendungsarten 
fur Sinterwerkstoffe erschlossen werden, welche bisher 35 
hierfur nicht in Betracht kamen. Dadurch wiirden viele 
vorteilhafte Eigenschaften der Sinterwerkstoffteile ei- 
nerbreiteren Nutzung zugefiihrt: gute Reibungswerte, 
Selbst- und Notschmierung, Prazision zu geringen Ko- 
sten usw. 40 

Die Aufgabe der Erfindung wird hiervon ausgehend 
darin gcsehen, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur 
Vorbereitung eines Werkstuckes aus Sintermetall fur 
eine SchweiBnahtverbindung zu schaffen, mit denen 
Sinterwerkstoffe und ubliche SchweiBstahle oder zwei 45 
Sinterteile miteinander normal verschweiBbar gemacht 
werden konnen, ohne daB dabei die Eigenschaften der 
Sinterwerkstoffe auch auBerhalb der SchweiBbereiche 
verloren gehen. 

Die Losung wird mit den kcnnzcichncndcn Merkma- 50 
len des Anspruches 1 insofern erreicht als das Werk- 
stiick aus Sintermetall im Bereich der vorgesehenen Fu- 
gung einer nichtspanenden, mechanischen Vorbehand- 
lung zum Zwecke einer Verminderung der Restporosi- 
tat im SchweiBbereich unterzogen werden. Diese Vor- 55 
behandlung besteht aus einem verdichtenden Walz- 
oder PreBvorgang, der im Wirkungsbereich der 
SchweiBverbindung eine deutlich geringere Restporosi- 
tat erbringt. 

Das Verdichten des Sinterwcrkstoffes soil hier nicht 60 
primar zur Lcistungssteigerung bei dynamischen Bean- 
spruchungen, sondern vorrangig zur Verbesserung der 
SchweiBbarkeit fuhren, ergibt dann allerdings als sekun- 
daren, erwunschten Effekt auch noch eine verbesserte 
SchweiQnahtqualitat fiir hohere statische und dynami- 65 
sche Festigkeit sowie vorteilhaftere Verwendbarkeit 
der mit anderen Werkstoffen zusammengeschweiBten 
Sinterbauteile. Es war zwar seit beinahe 60 Jahren be- 
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kannt, zum Zwecke der Oberflachenglattung und zur 
Schwingfestigkeitssteigerung Festwalzung bzw. -pres- 
sung anzuwenden, zur SchweiBnahtvorbereitung von 
Sinterwerkstoffen wurden solche MaBnahmen jedoch 
nie eingesetzt. Damit wird nunmehr eine Verwendung 
von Sinterbauteilen fiir solche Bereiche moglich, wo de- 
ren Einsatz wegen fehlender bzw, wegen nicht ausrei- 
chend fester Fugetechnik bisher ausgeschlossen oderzu 
kostspielig war. Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren 
wird die an sich seit langem bekannte Tatsache benutzt, 
daB durch Walzen bzw. Pressen erhebliche, in relativ 
groBe Werkstofftiefen reichende Materialverdichtun- 
gen moglich sind. Da andererseits qualitativ hochwerti- 
ge SchweiBverbindungen mit ublichen SchweiBgeraten 
(Laserstrahl, Elektronenstrahl etc.) nur mit geringer Po- 
rositat in der SchweiBzone moglich sind, lassen sich die 
bekannten Schwierigkeiten des SchweiBens von Sinter- 
metallen untereinander oder mit ublichen schweiBbaren 
Werkstoffen zusammen durch solche auf den SchweiB- 
nahtbereich beschrankten Materialverdichtungen behe- 
ben. Die in^erster Linie auf unerwiinschte Reaktionen 
des in den Sinterporen eingeschlossenen Gases mit der 
SchweiBwarmequelle (Oxidation, Mikroexplosionen) 
sowie auf die Folgen des durch das Aufschmelzen poro- 
sen Materials auftretenden Volumendefizits zuriickzu- 
fiihrende SchweiBprobleme werden nun vermieden. 
Das beim SchweiBen von erfindungsgemaB im SchweiB- 
nahtbereich gewalztem bzw. gepreBtem Sinterwerk- 
stoff verbleibende Volumendefizit ist vernachlassigbar 
klein und Gasreste kaum noch eingeschlossen, so daB 
die SchweiBqualitat nachhaltig verbessert wird. 

Weitere Vorteile werden mit den in den Unteranspru- 
chen angegebenen besonderen Ausgestaltungsmerkma- 
len erreicht: 

- Die bei der Materialverdichtung im SchweiB- 
nahtbereich erzielten MaBanderungen konnen vor- 
teilhaft zur exakten Positionierung der zu verbin- 
denden Teile zusatzlich nutzbar gemacht werden. 

- Eine Porositatsminderung auf wenigstens ca. 5 
Prozent im SchweiBnahtbereich stellt oft schon ei- 
ne ausreichende SchweiBnahtqualitat sicher. 

~ Wird der erfindungsgemaBen Vorbehandlung 
des Sinterwerkstoffes eine lokale Erwarmung mit- 
tels einer mobilen Warmequelle vorgeordnet, kann 
die plastische Verformung des Fugebereiches 
durch die Walzparameter sowohl bezuglich der 
Werkstofftiefe als auch der Fugebereichsgeometrie 
in weiteren Grenzen bei geringerem Kraftaufwand 
variiert werden. 

- Soweit die Form der Werkstiicke dies zulaBt, ist 
die Verdichtung des Fugebereiches mit zwei einan- 
der entgegenwirkenden Werkzeugen (z. B. Ober- 
und Unterrolle), besonders hinsichtlich der Behand- 
lungszeiten.giinstig. 

- Sofern, z. B. bedingt durch die Gestalt des Werk- 
stuckes bzw. die Lage des Fugebereiches oder auch 
durch bestimmte Formgebungen und Anordnun- 
gcn der Walz- bzw. PreBwerkzeuge, in den Rand- 
zonen der verdichteten Oberflache Wiilste aufge- 
worfen werden, ist es giinstig, diese so in der Nahe 
der StoBfuge anzuordnen, daB hier Material beim 
Schmelzen wahrend des SchweiBvorganges in die 
StoBfuge hineingelangen kann und dort die Verbin- 
dung der beiden Werkstiicke verbessert wird. 

- Insbesondere bei Rotationsteilen konnen solche 
Wiilste auch die Zentrierung, z. B. bei Radialnaht- 
schweiBungen, und deren miteinander zu vcrbin- 
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denden Teile erleichtern oder bei Axialverbindun- 
gen dazu beitragen, daB der zum Erschmelzen des 
Fiigebereiches in derTiefe notwendige Minimalab- 
stand ohne besondere Vorrichtungen exakt einge- 
halten werdenkann. 

- Fur langere SchweiBnahte bzw. groBflachigere 
SchweiQverbindungen ist es vorteilhaft, ein maschi- 
nell gefiihrtes Walz- oder PreBwerkzeug zu ver- 
wenden, bei dem der AnpreBdruck kontrolliert und 
der Wirkungsbereich exakt steuerbar ist. 

- Durch besondere Gestaltung und Dimensionie- 
rung der Werkzeuge in Relation zur erforderlichen 
Arbeitsbreite ist es moglich, die Wulste vorrangig 
an diejenigen Stellen des Werkstuckes zu schieben, 
wo sie beispielsweise als Distanzelemente eine 
schweiBgiinstige Zuordnung der SchweiBteile si- 
cherstellen. So kann mit einem Werkzeug, das eine 
um die Breite der angestrebten Wulste geringere 
Arbeitsbreite als der SchweiBstoB aufweist, der 
Wulst gerade in jenem Bereich unmittelbar neben 
dem Werkzeug hervorgerufen werden, wo er zur 
Verwendung als Distanzmittel am besten geeignet 
ist. 

- Eine besonders schnelle und wirkungsvolle Ar- 
beitsweise wird erreicht, wenn das Walz- bzw. 
PreBwerkzeug an einem Vorschubsystem bewegt 
wird, welches gleichzeitig eine mobile Warmequel- 
le unmittelbar vor dem Werkzeug entlangfuhrt. Es 
entsteht dann keine nennenswerte Abkuhlung zwi- 
schen der Erwarmung und der Verformung, fur die 
der Kraftbedarf verringert sein kann. ]e nach Art, 
GroBe und Stuckzahl der Werkstucke kann es sich 
auch lohnen, das gleiche Vorschubsystem auch zur 
Bewegung des SchweiBgerates einzusetzen und da- 
mit Pressen bzw. Walzen und SchweiBen zeitlich 
und ortlich zusammenzulegen. 

Die Erfindung ist nicht auf die Merkmalskombinatio- 
nen der Anspruche beschrankt. Fur den Fachmann er- 
geben sich weitere sinnvolle Kombinationsmoglichkei- 
ten von Anspruchen und einzelnen Anspruchsmerkma- 
len aus der Aufgabenstellung. Die Erfindung ist anhand 
der nachstehenden schematischen Zeichnungen naher 
erlautert. 

Fig. 1 stellt eine Sintermetallronde dar, deren AuBen- 
kante mittels eines Walzvorganges in einem SchweiB- 
nahtbereich durch Materialverdichtung schweiBbar ge- 
macht wird. 

Fig. 2A verdeutlicht eine SchweiBnahtvorbereitung 
auf einem ebenen Sintermetallwerkstuck. 

Fig. 2B zeigt einen Detailschnitt durch die fertige 
SchweiBnaht. 

Fig. 3A zeigt ein Sintermetallwerkstuck, bei dem eine 
hervorstehende Kante durch ein Rollwerkzeug verdich- 
tet wird. 

Fig. 3B zeigt sinngemaB die gleiche Situation, jedoch 
mit um eine vertikale Achse drehendem Werkzeug. 

Fig. 4A zeigt ein Walzwerkzeug, das nur mit einem 
Teil seiner Breite auf eine zu schweiBende Kante preBt, 
um einen Wulst zu erzeugen. 

Fig. 4B zeigt den gleichzeitigen Einsatz zweier einan- 
der entgegenwirkender PreBwerkzeuge, z. B. fur 
X-Nahte. 

Fig. 4c bis 4E zeigen weitere Rollenformen mit ent- 
sprechenden Materialverdichtungsbereichen. 

Fig. 5 verdeutlicht den Einsatz von Verdichtungswul- 
sten zur Distanz- bzw. Zentrierungserieichterung an- 
hand je einer Axialnaht- und einer Radialnaht-SchweiB- 



fuge mit Wulst als Distanz- bzw. Zentrierungshilfe. 

In Fig. 1 ist das Werkstuck aus Sintermetall 1 eine 
Ringscheibe, an deren AuBenkanten der SchweiBnaht- 
bereich 2 mit Hilfe eines an der AuBenkante der Scheibe 

5 emlanggefuhrten walzenformigen PreBwerkzeuges 3 
verdichtet wird. Das Werkzeug 3 befindet sich dabei an 
einer nicht gezeigten Vorschubeinrichtung, welche vor- 
zugsweise auch benutzt wird, um ein Vorwarmgerat 4 
(z. B. Laser) in gleicher Geschwindigkeit vor dem Werk- 

io zeug 3 entlangzufuhren. In Sonderfallen ist auch die 
unmittelbar nachfolgende SchweiBung mit gleicher 
Vorschubeinrichtung moglich. Mit Hilfe des Vorwarm- 
gerates 4 kann unmittelbar vor dem Walz- bzw. PreB- 
werkzeug 3 eine lokale Vorwarmzone 5 erzeugt wer- 

15 den, die den Materialverdichtungsvorgang begiinstigt 
und seine Begrenzung auf den SchweiBnahtbereich er- 
leichtert. Das Werkstuck aus Sintermetall 1 ist wahrend 
dieser SchweiBnahtvorbereitung auf einer vorzugswei- 
se drehbaren Aufspannplatte 6 gehaltert. Selbstver- 

20 standlich kann auch das Werkzeug oder das Werkstuck 
wahrend der Behandlung feststehend angeordnet sein. 

In Fig. 2A.ist der SchweiBnahtbereich in der Flache 
und geradlinig vorgesehen. Er wurde zur SchweiBvor- 
bereitung durch partielles Verdichten der Oberflache 

25 des Sintermetallteiles 1 durch das hier nicht gezeigte 
Walz- bzw. PreBwerkzeug unter linearer Weiterfuhrung 
erzeugt. 

In Fig. 2B ist als Schnitt durch Fig. 2A der SchweiB- 
nahtbereich 2 nach einer SchweiBung mil einem weite- 

30 ren Werkstuck 7, z. B. aus Walzstahl, unter Verwendung 
von ZusatzschweiBwerkstoff 8 vergroBert dargestellt. 
Die Niveauabsenkung 9 der Oberflache des Werksttik- 
kes aus Sintermetall 1 hat hier wegen der randfernen 
Lage des SchweiBnahtbereiches 2 zu einer Materialver- 

35 dichtung 10 unterhalb des Weges des Walz- bzw. PreB- 
werkzeuges 3 gefuhrt. Dabei sind wegen der randfernen 
Lage des SchweiBnahtbereiches 2 beiderseits desselben 
Wulste 11 aufgeworfen worden. Diese konnen mit rela- 
tiv geringem Aufwand an ZusatzschweiBwerkstoff 8 

40 nach der Erschmelzung verlaufen und die Trennfuge 
zwischen dem Werkstuck aus Sintermetall 1 und dem 
Walzstahl-Werkstuck 7 bei geringer SchweiBnahtbreite 
mit hoher Festigkeit ausfiillen, ohne iiber den SchweiB- 
zonenbereich hinaus die Eigenschaften des Sinterteiles 

45 1 dabei zu andern. 

In Fig. 3A hat das Sintermetallteil 1 irn SchweiBnaht- 
bereich 2 ein Ausgangsniveau 12 besessen und wurde 
durch das Walz- bzw. PreBwerkzeug 3 auf ein erheblich 
niedrigeres Endniveau zusammengedruckt. Unterhalb 

50 desselben befindet sich danach der Materialverdich- 
tungsbereich 10, in welchem die SchweiBbarkeit des 
Sintermetallteiles 1 problemlos geworden ist. Im Bei- 
spiel ist das Werkzeug mit AuBenrandern 14 versehen, 
um eine saubere Randbegrenzung des SchweiBnahtbe- 

55 reiches 2 zu erreichen. Die AuBenrader 14 des Werkzeu- 
ges konnen auch entfallen, wenn auf scharfe Kanten am 
Werkstuck 1 kein besonderer Wert gelegt wird. 

In Fig. 3B ist sinngemaB die gleiche SchweiBnahtvor- 
bereitungsmethode, jedoch mit einem liegend rotieren- 

60 den Walz- bzw. PreBwerkzeug 3 dargestellt. In jedem 
Falle wird das Werkzeug 3 durch eine AnpreBkraft F 
wahrend des gesamten Walzvorganges so lange und so 
gesteuert eingesetzt, bis zumindest dort eine Verdich- 
tung des Sinterwerkstoffes auf mindestens 5 Prozent 

65 erreicht wurde, wo die SchweiBung das Material zum 
Erschmelzen bringen soil. 

In Fig. 4A ist das Walz- bzw. PreBwerkzeug 3 bewuBt 
nur teilweise auf die Kante des Werkstuckes aus Sinter- 
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metall 1 gerichtet, um neben der Materialverdichtung 
einen in diesem Beispiel zur Mitte der Achse 15 vorste- 
henden Wulst 11 zu erzeugen und in die gewunschte 
Form zu bringen. 

In Fig. 4B ist eine gleiche Anordnung des Walz- bzw. 
PreBwerkzeuges 3 mit einander entgegenwirkenden 
Werkzeugen, Zustellkraften F und entgegengerichteten 
Drehzahlen n vorgesehen. Damit wird der Vorbehand- 
lungsarbeitsablauf beschleunigt, und es kann auf eine 
stiitzende Aufspannplatte 6 weitgehend verzichtet wer- 
den. Derartige Tandem-Anordnungen von Walz- bzw. 
PreBwerkzeugen 3 sind selbstverstandlich auch bei an- 
deren Werkzeugformen bzw. -anordnungen im entspre- 
chenden Sinne anwendbar. 

Fig. 4C zeigt ein Walz- und PreBwerkzeug 3 mit Stu- 
fenprofil, bei dem sowohl ein Wulst 11 als auch eine in 
beiden Stufen entstehende Materialverdichtungszone 
10 erzielt wird. 

In Fig. 4D ist das Walz- und PreBwerkzeug 3 ballig 
und erzeugt eine Materialverdichtungszone 10 mit aus- 
gerundeter Rillenform unter weitgehender Vermeidung 
eines Wulstes. 

In Fig. 4E ist das Walz- und PreBwerkzeug 3 zur Au- 
Benkante des Werkstiickes aus Sintermetall 1 hin 
scharfkantig und zur lnnenseite hin ballig abgerundet 25 
gestaltet. Damit wird bei guter Materialverdichtung 10 
auch im inneren Bereich ein besonders ausgepragter 
Wulst 11 erzeugt. 

In Fig. 5 ist eine axiale und eine radiale SchweiBver- 
bindung eines Werkstiickes aus Sintermetall 1 und eines 30 
Walzstahl- Werkstiickes 7 mit Distanz- bzw. Zentrier- 
nutzung von Wulsten 11 im SchweiBnahtbereich 2, die 
durch die Materialverdichtung erzeugt wurden, als Prin- 
zipdarstellung gezeigt. Auf welcher Seite die Wulste 11 
wahrend des SchweiBens zu liegen kommen, ist jeweils 35 
von der Werkstuckform und der Zugangigkeit sowie 
von der Art der SchweiBtechnik abhangig. Auch die 
Breite der SchweiBfuge, welche vorgesehen wird, hangt 
von der Materialdicke, der gewunschten Festigkeit der 
SchweiBnaht und dem SchweiBverfahren ab. Wesentlich 40 
ist, daB die Materialverdichtungszone 10 mit dem 
SchweiBnahtbereich 2 weitestgehend zusammenfallt. 
Der durch die Materialverdichtung gewonnene Wulst 
kann zur Zentrierung von anliegenden Teilen genutzt 
werden und erspart damit Haltevorrichtungen. 45 

GemaB der Erfindung wird hier durch Walzen bzw. 
Pressen von Werkstucken aus Sintermetall deren 
SchweiBbarkeit unter individueller Festigkeitssteige- 
rung, insbesondere gegen dynamische Beanspruchung 
an kritischen Stellen, durch lokale Veranderung ihres 50 
Gefuges in Richtung minimaler Restporositat bcgiin- 
stigt. Die verbesserte SchweiBnahtqualitat liefert auch 
eine Festigkeitssteigerung in statischer und dynami- 
scher Hinsicht, die fur Verbinduhgen mit geschweiBten 
Sinterbauteilen bisher unerreichbar schien. Dabei ist die 55 
Materialverdichtung nicht auf Glattung oder Schwing- 
festigkeitserhohung der gesamten druckeigenspan- 
nungsbehafteten Oberflachc gerichtet, sondern nur auf 
einen begrenzten SchweiBnahtbereich, so daB das Sin- 
terteil, auBer dort selbst, seine ursprungiichen Eigen- 60 
schaften voll beibehalten kann. Die plastische Verfor- 
mung des eigentlichen Fiigebereiches als SchweiBnaht- 
vorbereitung kann sowohl bezuglich der Werkstofftiefe 
als auch der Fugebereichsgeometrie durch Anpassung 
der Werkzeuge und der Walzparameter in weiten Gren- 65 
zen variiert werden. Zur Reduzierung der Walzkrafte 
und Erhohung der Walztiefenwirkung kann je nach Ge- 
stalt der Sintermetallwerkstucke, deren Vorwiirmung 
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vor dem Walzen der SchweiBnahtzone entweder in ei- 
nem Ofen oder durch lokale Erhitzung lediglich im 
SchweiBbereich (z. B. durch Laserstrahl), giinstig sein. 
Der eigentliche SchweiBprozeB hat immer zeitlich nach 
5 dem Walz- bzw. PreBvorgang zu erfolgen, entweder 
separat oder auch in einer gemeinsamen Fertigungsein- 
richtung direkt aufeinanderfolgend. Das Walzen bzw. 
Pressen im SchweiBnahtbereich kann einfach oder 
mehrfach erfolgen, je nach vorhandenen Werkstoffar- 

10 ten und SchweiBnahtbelastungen. 
Unter einer SchweiBverbindung im Sinne der vorlie- 

genden Erfindung ist jede Verbindung zu verstehen, die 
unter Anwendung der bekannten thermischen Verbin- 
dungstechniken erzeugt wird. Zu diesen thermischen 
15 Verbindungstechniken zahlen unter anderem Elektro- 
nenstrahlschweiBen (LaserstrahlschweiBen), Wider- 
standsschweiDen sowie Weich- und Hartldten. 

Bezugszeichen 

1 Werkstiick aus Sintermetall 

2 SchweiBnahtbereich 

3 Walz- bzw. PreBwerkzeug 

4 Vorwarmgerat 

5 Vorwarmzone 

6 Aufspannplatte 

7 Normalstahlwerkstuck 

8 ZusatzschweiBwerkstoff 

9 Niveauabsenkung durch Walzung 

10 Materialverdichtungsbereich 

11 Wulst neben 2 

12 Ausgangsniveau 

13 Endniveau 

14 AuBenrander von 3 

15 Drehachse von 1 

16 SchweiBfuge 
F PreBkraft 
n Drehzahl 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Vorbereitung eines Werkstiickes 
aus Sintermetall (1) fur eine SchweiBnahtverbin- 
dung, dadurch gekennzeichnet, 

- daB das Werkstiick aus Sintermetall (1) aus- 
schlieBlich im Fiigebereich auf eine niedrige 
Restporositat verdichtet wird und 

- der Materialverdichtungsbereich (10) zur 
Positionierung der zu verschweiBenden Werk- 
stiicke(l,7)dient. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Porositat auf mindestens 5 Pro- 
zent reduziert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Werkstiick vor der Verdichtung 
lokal erwarmt wird. 

4. Verfahren nach- Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verdichtung mit mindestens zwei 
einander entgegenwirkenden Werkzeugen (3) er- 
folgt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

- daB bei der Verdichtung Wulste (11) aus 
dem Materialverdichtungsbereich (10) entlang 
der WerkstiickstoBfuge aufgeworfen werden, 

- so daB diese Wulste (11) beim SchweiBen in 
die StoBfuge hinein verlaufen. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB die Wulste (1 1) als Zentrier- bzw. Di- 
stanzhilfen angeordnet sind. 

7. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch I, dadurch gekennzeichnet, daQ ein 
maschinell gefuhrtes Walz- bzw. PreBwerkzeug (3) 5 
uber dem gesinterten Werkstuck (1) angebracht 
und sein AnpreQdruck regelbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Arbeitsbreite des Werkzeuges (3) 
um etwa die Breite der vorgesehenen Wulste (11) 10 
geringer ist als die SchweiQfugentiefe. . 

9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Werkzeug (3) und ein mobiles Vorwarmgerat (4) an 
einem gemeinsamen Vorschubsystem angebracht 15 
sind. 
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